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Performance and productivity of natural rubber agroindustry could be determined by its 
overall equipment effectiveness (OEE) value because OEE is the best way to monitor the production 
efficiency which consisted of availability ratio (AR), performance efficiency (PE), and quality rate 
(QR). . By using the OEE, the Standard Indonesia Rubber (SIR) and Ribbed Smoked Sheet (RSS) 
Factory find the sources of its productivity loss.  The aim of this research were to determine the OEE 
of RSS Rubber Factory and its source of productivity loss.  This research was conducted in one SIR 3 
and one RSS Factory in Lampung Province. The research was conducted by field survey.  The 
primary and secondary data collected was analyzed descriptively and were presented in tables and 
diagrams. The result showed that the average OEE of SIR Factory was 71.68 percent which was 
consisted of 89.58 percent of AR, 80.29 percent of PE, and 99.81 percent of QR; meanwhile OEE RSS 
Factory was of 46.47 percent that consisted of  95.92 percent of  availability ratio, 48.42 percent of 
performance effciency, and 99.97 percent of quality product . The performance efficiency was the 
lowest among three components of RSS Rubber Factory OEE. This low value of performance 
efficiency showed that the speed of the production process is far from predetermined or designed 
production speed rate.  
 




Karet memiliki peranan yang besar 
dalam perekonomian Indonesia yang 
ditunjukkan oleh banyak penduduk yang 
hidup dengan mengandalkan komoditas 
ini. Menurut Direktorat Jenderal 
Perkebunan Kementrian Pertanian (2011), 
Indonesia merupakan negara eksportir 
karet terbesar kedua di dunia setelah 
Thailand. Peranan produksi karet dan 
barang karet penting terhadap ekspor 
nasional mengingat Indonesia merupakan 
produsen karet nomor dua terbesar di 
dunia dengan produksi sebesar 2,9 juta ton 
pada tahun 2011 setelah Thailand 
(produksi sebesar 3,4 juta ton). Total luas 
perkebunan karet di Indonesia mencapai 
lebih dari 3 juta hektar, tetapi lahan karet 
yang luas tidak diimbangi dengan 
pengelolaan yang memadai.  
 Salah satu permasalahan yang umum 
dihadapi dalam industri pengolahan karet 
di Indonesia adalah rendahnya 
produktivitas mesin dan atau peralatan 
yang seringkali menimbulkan kerugian 
bagi industri. Hal ini disebabkan 
penggunaan mesin/peralatan yang tidak 
efektif dan efisien sehingga 
mengakibatkan terjadinya enam kerugian 
besar (six big losses).  
 Untuk menyikapi permasalahan 
tersebut, industri karet alam dapat 
melakukan peningkatan produktivtas yang 
berkesinambungan berdasarkan indikator 
Overall Equipment Effectiveness (OEE).   
Ahuja dan Khamba (2008) menjelaskan 
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bahwa OEE adalah metrik inti untuk 
mengukur keberhasilan implementasi 
program TPM. OEE dihitung berdasarkan 
availability dari mesin, performa proses 
dan kualitas produksi.  Ahuja dan Khamba 
(2008)  menambahkan bahwa nilai OEE 
perusahaan kelas dunia mencapai diatas 85 
persen; sedangkan capaian OEE pada 
industri di Indonesia umumnya berkisar 
antara 40 – 60 persen (Gasperz, 2009). 
Nilai OEE dapat mengungkap adanya 
kapasitas tersembunyi dalam suatu 
organisasi (Choubey, 2012).  Nakajima 
(1985) mengatakan bahwa rata-rata 
utilisasi mesin produksi pada industri 
manufaktur hanyalah sekitar 50% dari 
kemampuan mesin yang sesungguhnya.  
Indikator OEE dapat menjadi dasar untuk 
menentukan sumber-sumber kehilangan 
produktivitas suatu industri pengolahan 
karet sekaligus mengetahui posisi industri 
karet di antara industri kelas dunia. 
 Tujuan dari penelitian ini adalah 
untuk mendapatkan nilai OEE Pabrik 
Karet Remah  (SIR) 3 dan Pabrik Karet 
Ribbed Smoke Sheet dan melakukan 




Bahan dan Metode 
Penelitian dilakukan dengan metode 
survei di lapangan. Pengumpulan data 
primer ini dilakukan dengan cara 
mengamati secara langsung di pabrik karet 
SIR 3 dan RSS dan meminta keterangan 
serta mewawancarai karyawan yang 
terlibat langsung secara operasional. Data 
yang diperoleh antara lain adalah data 
mengenai uraian proses produksi dan cara 
kerja mesin. Data sekunder yang 
dikumpulkan berupa dokumentasi 
perusahaan, hasil penelitian yang sudah 
lalu dan data lainnya. Data yang 
dikumpulkan nantinya dalam pengolahan 
data, data yang dikumpulkan antara lain 
data produksi perusahaan, loading time 
machine, operation time machine, defect 
amount, planned downtime.  
Pelaksanaan penelitian dilakukan 
dengan langkah-langkah sebagai berikut. 
1. Studi literatur yang sesuai dengan 
permasalahan yang diamati 
2. Pengumpulan data yang meliputi 
sebagai berikut. 
a. Melakukan pengamatan langsung 
terhadap proses produksi SIR 3 dan 
RSS. 
b. Mewawancarai berbagai pihak 
yang berhubungan dengan 
pengambilan data.   
c. Merangkum data tentang hal-hal 
berkaitan dengan penelitian 
3. Penentuan nilai Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) (Nakajima, 1985) 
























4. Pelaksanaan analisis hasil pengolahan 
data, pemecahan masalah, rekomendasi 
perbaikan 




       Availability =  
              
            
 x 100% 
                          
Loading time  = Total Available Time - Planned   
Downtime 
                          
Operation time = Availability - Planned Downtime 
                          
Ideal cycle time = Cycle time x % jam kerja 
                          
Performance = 
 
                                 
            
 x 100% 
                          
Quality = 
                              
                
 x 
100% 
                          
OEE =  
availability ratio× performance efficiency x quality rate 
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Metode pengumpulan data yang 
dilakukan adalah dengan cara 
mengumpulkan data primer maupun data 
sekunder untuk keperluan penelitian. Data 
hasil pengamatan disajikan dalam bentuk 
tabel dan atau diagram yang kemudian 
dianalisis secara deskriptif. 
 
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Nilai OEE proses produksi karet SIR 
3 dan RSS merupakan representasi kinerja 
dari mesin hammer-mill pada SIR 3 dan 
mesin sheeter pada RSS karena apabila 
kedua jenis mesin ini rusak maka proses 
produksi SIR 3 dan RSS akan berhenti 
total.   Nilai OEE, AR, PE, dan QR proses 
produksi SIR 3 dan RSS dijabarkan pada 
Tabel 1. 
Nilai OEE proses produksi SIR 3 dan 
RSS dengan rata-rata masing-masing 71,68 
± 3,20 persen dan 46,47 ± 8,06 persen 
masih belum memenuhi standar industri 
kelas dunia untuk proses produksi yang 
bersifat batch yaitu 85 persen (Nakajima, 
1988).  Akan tetapi, nilai OEE proses 
produksi SIR 3 dan RSS sejalan dengan 
pernyataan Gasperz (2009) bahwa nilai 
OEE industri Indoneia umumnya berkisar 
antara 40 – 60 persen. 
 Nilai rata OEE proses produksi SIR 
3 dan RSS pada pabrik yang diamati secara 
umum lebih rendah dibandingkan dengan 
nilai OEE proses produksi sejenis yaitu 
77,20 – 84,38 persen untuk mesin slab 
cutter pada proses produksi SIR 20 
(Hasriyono, 2009) dan 77,15 – 82,72 
persen untuk mesin dryer twind pada 
proses produksi SIR 10 (Hutagaol, 2009).   
Dari ketiga komponen penyusun 
OEE SIR 3 dan RSS, komponen 
availability ratio dan quality rate berada 
pada kondisi ideal sedangkan performance 
efficiency belum memenuhi standar 
industri kelas dunia. Upaya yang dapat 
dilakukan untuk meningkatkan nilai 
performance efficiency adalah dengan 
menurunkan dua kerugian besar berupa 
idling and minor stoppages dan reduced 
speed (Nakajima, 1988) antara  lain 
dengan  ketersediaan bahan baku bak dari 
sisi jumlah dan kualitas yang baik untuk 




Nilai rata-rata OEE proses produksi 
SIR 3 dan RSS masing-masing 71,68 ± 
3,20 persen dengan AR 89,58 persen, PE 
80,29 persen, dan QR 99,81 persen.; dan 
46,47 ± 8,06 persen dengan nilau AR 
95,92 persen, PE  48,42 persen, dan QR 
99,97 persen.   
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SIR 3 RSS 
Availability Ratio (AR) 88,51 ± 3,28 95,92 ± 1,09 
Performance Efficiency (PE) 81,27 ± 5,16 48,41 ± 8,12 
Quality Rate (QR) 99,81 ± 0,25 99,97 ± 0,01 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 71,68 ± 3,20 46,47 ± 8,06 
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